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@ Proe6d6 et dispositif pour le d6pdt d'une couehe de peinture rdaetive au laser sur une pl6ce moulte. 

@ Une couche de peinture rdactive au laser est 
introduite dans le mou\e d'injection de la pidce, 
au moyen d'un ruban de transfert (25) ins6r6 
dans une cassette (14) en fonme de tiroir. Lors 
de I'ouverture du moule, la cassette (14) est 
ISg^rement retiree pour permettre un avance- 
ment d'un pas du niban de transfert, et I'lntro- 
duction d'un nouvelle couche devant Stre 
appliqu^ sur la pidce suivante. Lors de la 
coulee de la pi6ce, la couche de peinture est 
transf^^e du ruban (25) sur la piSce moul^e. et 
les inscriptions sont obtenues d un poste de 
n^arquage de la chaTne de fabrication flexible 
utflisant un falsceau laser. 
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L'invention est relative ^ un proc^d^ d'application 
automatique sur une pi^ce en mati^re plastique mou- 
I6e d'une couche de peinture reactive ^ un rayon 
laser. I'^paisseur de la couche doit 6tre sufFisante 
pour permettre des inscriptions par Taction d'un rayon 
laser en fin d'une chaTne de fabrication flexible. 

La demande de brevet fran^ais n"* 89. 1 2557 de ia 
denianderesse conceme un dispositif de marquage 
laser de bottlers moulds en matl§re plastique, intdgrd 
k une chaTne de fabrication flexible d'apparells 6lec- 
triques. La chatne comporte un poste d'application 
d'une couche de peinture reactive au laser sur la sur- 
face de marquage, suivl du poste de marquage au 
rayon laser. La vitesse d'inscriptlon penmet de suivre 
la cadence de la chaTne de production, ma is la quality 
de r^criturs implique une dpaisseur notable de ia cou- 
che de peinture, en I'occunrence de plusieurs dizalnes 
de microns. Les proc6d6s usueis d'application de 
peinture, utilisables sur les chatnes de fabrication, 
notamment la tampographie, sont limitds d des 
ddpdts de quelques microns et une 6paisseur sufTi- 
sante ndcessite des d6p6ts successife qui sont soit 
rdalis^s au m§me poste avec une reduction impor- 
tante de la cadence, soit en des postes successifs 
avec un allongement de la chaTne de fabrication. 

La prdsente invention a pour but de r6ailser un 
proc6d6 d'application d'une couche de peinture reac- 
tive au laser compatible avec une chaTne de fabrica- 
tion automatique en s6rie de pieces mout6es. 

L'invention estcaract6ris6e en oe qu'on introduit 
dans I'empreinte du moule, un ruban de transfert por- 
tent ladite couche de peinture de fagon d disposer eel- 
le-ci en regard de la face de la pi^ce devaht recevoir 
par la suite i'inscription et k engendrer, lors de la cou- 
lee de la piece, le transfert de cette couche de pein- 
ture sur ladite face et qu'on avance, apr^s ouverture 
du moule et ejection de ia piece injectee, le ruban d'un 
pas pour amener une nouvelle couche de peinture 
dans le moule en regard de ladite piece. 

La ChaTne de montage ou de fabrication ne 
comporte plus de poste d'application de la peinture 
reactive au laser et est done plus simple, et cette 
application intervient lors de I'injection de la piece 
sans necessiter un poste ou une installation separee 
ou une reprise quelconque des pieces. 

Selon un developpement important de l'invention, 
le ruban de transfert est associe e un tiroir du moule 
pour reallser le depOt de peinture sur une face de la 
pi^ce qui ne coTncide pas avec le plan de joint du 
mouie. Le tiroir est agence en cassette de stockage 
du ruban, dont I'avance apres cheque moulage est 
commandee automatiquement pour introduire dans le 
moule un nouveau trongon de ruban, dont la couche 
de peinhjre est transferee sur la piece lors du mou- 
lage suivant Le mouvement du tiroir et Tavance du 
ruban sont derives du mouvement de la partie mobile 
du moule, I'avance du ruban intervenant, bien 
entendu, pendant I'ouverture du moule. La bobine 



d'enroulement du ruban est par exemple entraTnee en 
rotation intermtttente par une roue e rochet, tandls 
que la bobine de deroulement du ruban est simple- 
mentfreThee pour assurer la tension du ruban. La cas- 

5 sette est facilement amovible. 

L'invention s'applique plus particulierement e ia . 
febrication de disjoncteurs eiectriques, dont le boTtier 
en matiere plastique mouiee comporte deux coquilles 
accoiees avec inscription des parametres du disjonc- 

10 teur sur la petite face frontale du boTtier, perpehdicu- 
laire e la grande face, qui con-espond au plan de joint 
du moule. Le ruban defile perpendiculairement e ce 
plan de joint, en appui de la face frontale du tiroir qui 
confine I'empreinte du moule. Le tiroir coulisse parai- 

15 leiement au plan de joint, c'est e dire perpendiculai- 
rement au deplacement de la partie mobile du moule. 

L'invention est egalement relative e un moule 
pour la mise en oeuvre du procede precite d'applica- 
tion de la couche de peinture, iequel moule comporte 

20 un tiroir agence en cassette de stockage du ruban 
transfert L'emploi du tiroir penmet un marquage sur 
une face de la piece, qui est differente de ceile definle 
par le plan de joint du moule et le ruban de transfert 
reste plaque sur la face frontale du tiroir qui confine 

25 I'empreinte du moule. 

L'invention conceme egalement le precede de 
marquage, qui consiste k appliquer une couche de 
peinture reactive au laser, lors du moulage de la 
piece, par un ruban transfert sur la face de marquage, 

30 et e realiser le marquage d'inscriptlons variables, 
selon la serle fabriquee, par une gravure au faisceau 
laser de cette couche de peinture. en un poste de tra- 
vail en bout de la chaTne de fabrication flexible sous 
le contrdle du systeme informatique de la chaTne. 

35 D'autres avantages et caracteristiques ressorti- 
ront plus clairement de la description qui va suivre, 
d'un mode de realisation de l'invention, donne e titre 
d'exemple non limitatif, et represente aux desslns 
annexes dans lesquels: 

40 La figure 1 est une coupe suivant la ligne i-l de la 
figure 3, du moule selon invention, represente 
en position fenne; 

La figure 2 est une vue analogue e celle de la 
figure 1 , montrant le moule ouvert et la piece ejec- 
45 tee; 

La figure 3 est une vue en plan de la partie mobile 
du moule selon la figure 1. la cassette etant sup- 
posee enlevee; 

La figure 4 est une vue de dessous de la partie 

50 fixe du moule selon la figure 1 . 

Sur les ifigures, un moule 10 d'un boTtier 11 d'un 
appareniage eiectrique, notamment d'un boitier 
mouie d'un disjoncteur miniature, est constitue d'une 
partie fixe 12, une partie mobile 13 et un tiroir 14. La 

55 piece 1 1 comporte dans i'exemple represente, une 
grande face 15 coTncidant avec le plan de joint 16 du 
moule 10, et une petite face 17 perpendicutaire e ce 
plan de Joint 16, et coTncidant avec la face frontale 16 
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du tiroir 14. La partie mobile 13 peutcouiisser perpen- 
diculairement au plan de joint 16 en 6tant guid^e par 
descolonnes 19, respectivementpourfenmeretouvrir 
le moule 1 0. Le tiroir 14 est montd semi^e sur la par- 
tie mobile 13 par des vis 20 avec interposition de ron> 
delles Slastiques 21, qui sollicitent )e tiroir 14 en 
position dcartde de la partie mobile 13. Le mouvement 
relatif du tiroir 14 est perpendiculaire d celui de la par- 
tie mobile 1 3 et ce mouvement est iimltd. La partie fixe 
12 porte une came 22 qui coop^re en fin de course de 
fenmeture du moule 1 0 avec une but6e 23 du tiroir 14 
pour d^placer ce dernier k rencontre de la force de 
rappel des rondelles 21, en position de fermeture 
representee sur la figure 1. Lors du mouvement 
inverse d'ouverture du moule, le tiroir 14 se d^place 
sous Taction des rondelles eiastiques 21 , en position 
6cartee representee k la figure 2. 

Le moule 10 etantferm6, la mati6re plastique est 
injectee par des conduits 24 dans I'empreinte du 
moule pour le moutage de la piece 1 1 . d'une maniere 
bien connue des specialistes, et le moule comporte 
des conduits de refroldissement et des ejecteurs de 
la piece 1 1 au cours de I'ouverture du moule. 

Le tiroir 14 est agence en cassette de stockage 
d'un mban de transfert 25. A cet effet, la cassette 14 
comporte une bobine 26 de deroulement du ruban 25, 
et une bobine 27 d'enroulement de ce ruban 25. Le 
ruban 25 est guide par des galets de renvoi 28 en pas- 
sant devant la face frontale 18 du tiroir 14. Le ruban 
de transfert 25 porte sur Tune de ses faces orientees 
du cdte de i'empreinte du moule 10 une couche de 
peinture. qui lors du moulage de la piece 1 1 est trans- 
feree sur cette demiere. de la maniere decrite par la 
suite. La bobine d'enroulement 27 du ruban 25 est 
entraTnee en rotation apres chaque operation de mou- 
lage pour deplacer le ruban 25 d*un pas correspon- 
dant e la surface de marquage, en I'occun'ence e la 
hauteur de la petite face 17 de la piece 1 1. Le mou- 
vement d'entratnement en rotation de ia bobine 27 est 
derive du mouvement de la partie mobile 1 3 du moule 
10, par exemple de la maniere schematlquement 
representee par un systems de levier 29, portant un 
cliquet 30 d'entramement d'une roue e rochet 31 soli- 
daire de la bobine 27. Lors de la fermeture du moule 
10, le levier 29 coopere avec une piece oonjuguee 
(non representee) de la partie fixe 12 et pivote pour 
entraTner en rotation la bobine 27. Tout autres type 
d'entralhement de la bobine 27 peut bien entendu etre 
utilise, et le deroulement du ruban 25 est fretne par un 
frein (non repress nte) cooperant avec ia bobine de 
deroulement 26. De telles cassettes e avancement 
pas e pas du ruban 25 sont bien connues, notamment 
dans le domaine de la photographie. L'avancement 
du ruban 25 intervient avant la fermeture totale du 
moule 10, le tiroir ou cassette 14 etant encore ecarte 
des parties 12.13 du moule. Apres la fermeture du 
moule 1 0, le ruban 25 est plaque sur les parties 12, 1 3 
et la face du ruban portant la couche de peinture 



confine la partie de I'empreinte du moule correspon- 
dant e la petite face 17 de la piece 11. Lors de la cou- 
lee de la matiere plastique, cette couche de peinture 
est transferee du ruban 25 sur la piece 1 1 et elle vient 

5 s'apptiquer sur la face 17, en regard du ruban 25. 
L'application de la couche de peinture sur la piece 1 1 
intervient pendant la coulee de cette derniere, et ce 
procede permet Tapplication d'une couche relative- 
ment epaisse, par exemple de piusieurs dizaines de 

10 microns sans necessiter une operation ou un posts 
d'application special. 

La realisation du moule 10 ne pose pas de pro- 
bieme particulier, I'adjbnction du tiroir ou de la cas- 
sette 14, dontle mouvement est limite e une distance 

15 pennettant l'avancement du ruban 25, etant relative- 
ment simple. Dans I'exemple decrit, la couche de 
peinture est appliques sur une face perpendiculaire 
au plan de joint 16 du moule 10, mais 11 est dair que 
ie tiroir 14 peut etre dispose en regard d'une face dif- 

20 ferente, ou que piusieurs tiroirs penmettent l'applica- 
tion de couches de peinture en differents 
emplacements de la piece 1 1. II est inutile de decrire 
plus en detail ie precede d'injection ou le moule, qui 
sont d'un type standard. 

25 La piece mouiee 1 1 , portant sur la face de mar- 
quage 1 7, la couche de peinture est par la suite trans- 
feree e une chatne de montage ou de fabrication, oO 
sont mis en place les differents composants en des 
postes de travail successifs. En bout de la chatne de 

30 fabrication flexible, est dispose un posts de marquage 
pargravure au faisceau laser, pilote parl'automateou 
le systems infonmatique de la chatne de febrication. 
L'application d'une couche de peinture sur la zone de 
marquage permet de s'affranchir du materiau plasti- 

35 que du bottler, et de realiser des inscriptions tres net- 
tes et distinctives. L'application de la couche de 
peinture reactive au laser lors du moulage de la piece, 
permet une simplification notable de la chatne de 
fabrication sans compliquer la realisation du boltier. 

40 II est inutile de positionner avec precision le ruban 
de transfert dans le moule, et le systeme de cassette 
et tiroir est done relativement simple. 

L'invention est bien entendu nullement limitee au 
mode de miss en oeuvre plus particulierement decrit 

45 et represente aux figures. 



Revendicatlons 

50 1 . Procede d'application automatique sur une piece 
(11) en matiere plastique mouiee d'une couche 
de peinture reactive e un rayon laser, repaisseur 
de la couche etant suffisante pour penriettre des 
inscriptions par Taction d'un rayon laser en fin 

55 d'une chatne de fabrication flexible, caracterise 
en ce qu'on introduit dans Tempreinte du moule 
(10), un ruban (25) de transfert portant ladite cou- 
che de peinture de fe^on k disposer celle-ci en 
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regard de la face (17) de la pi^ce (11) devant 
recevoir par la suite rinscription et ^ engendrer, 
lots de la coulee de la pi§ce, le transfert de cette 
couche de peinture sur ladlte face (17) et qu'on 
avance, apr^s ouverture du moule (1 0) et Ejection 
de ia pi^ce coulee (11). le ruban (25) d'un pas 
pour amener une nouvelle couche de peinture 
dans le moule (10) en regard de ladite pi^ce (1 1). 

2. Proc^d^ selon la revendication 1 , caract^ris^ en 
ce que (edit moule (10) comporte un tiroir (14) 
constituant la parol du nrKHJie (10) en regard de 
ladite face (1 7) de la pi^ce (1 1 ), et qu'on fait d^fi- 
ler ledit ruban (25) le long dudit tiroir (14) pour 
amener successivement les couches de peinture 
dans ledit moule (10) en regard de ladite face 
(17). 

3. Proc6d6 selon la revendication 2, caract^ris^ en 
ce que ledit tiroir (14) est agenc6 en cassette 
ayant des bobines (26,27) de stockage dudit 
ruban (25). 

4. Mouie pour la mise en oeuvre du proc6d6 selon 
I'une des ravendicatlons 1^3, ayant une partie 
fixe (12) et une partie mobile (13) dSfinissant en 
position femfi^e du moule un plan de joint (16) et 
un tiroir mobile (14) du c6t^ exteme du mouie 
(10), caract6ris6 en ce que ledit tiroir (14) est 
agenc6 en cassette de defilement d'un ruban (25) 
portant une couche de peinture, ledit ruban (25) 
coiffant la face du tiroir (14) qui confine 
I'empreinte du moule. 

5. Moule selon la revendication 4, caract^ris^ en ce 
que ladite face du tiroir (14) s'^tend perpendicu- 
lairement audit plan de joint (16) et que le mou- 
vement dudit tiroir (14) est perpendiculaire au 
mouvement de ladite partie mobile (13) du moule 
(10). 

6. Moule selon les revendications 4 ou 5, caract§- 
ris6 en ce que ledit tiroir (14) est mont^ ^ coulis- 
sementsurla partie mobOe (13) du moule. 

7. Moule selon les revendications 4,5 ou 6, caract^ 
ris6 en ce que le mouvement du tiroir (14) est 
derive du mouvement de la partie mobile (1 3) du 
moule pour ins6rer le tiroir (14) lors de la ferme- 
ture du moule et le rStracter lors de i'ouverture du 
moule. 
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peinture dans le moule apr^ cheque coulee. 

Moule selon les revendications 4,5,6,7 ou 8, 
caract6ris6 en ce que ladite cassette (14) estfac'h 
lement amovible du moule. 

Proc6d6 de marquage int6gr6 en bout de chatne 
de fabrication flexible d'apparelllage 6iectrique d 
boltier moui6 (11) en matidre plastique, caractd- 
ris^ en ce qu'une couche de peinture reactive au 
laser est appliqu6e sur la zone de marquage du 
boltier (11) parle proc^d^ selon Tune quelconque 
des revendications 1^3, lors du moulage du boh 
tier et que le marquage d'inscriptions variables 
selon la s^rie fabriqu6e est r^alis^ par gravure au 
faisceau laser en un poste de travail en bout de 
la chafhe, ladite gravure 6tantcommand6e parun 
systems informatlque pilotant la chatne de fiabrl- 
cation. 



Moule selon les revendications 4,5,6 ou 7. carac- 
t^ris^ en ce qu'il comporte un m^canisme 
(29,30.31) d'avancement du ruban (25) actionn6 
automatiquement lors de la manoeuvre de la par- 
tie mobile (13) du moule pour avanoer le ruban 
(25) d'un pas et amener une nouvelle couche de 
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